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• Grundades 2013

• Lokalt tillverkande företag i Karlskrona

• Svets & smide / reparation / industrimålning

• Flexibel samarbetspartner

• Sysselsätter 37 pers

• Omsättning ~ 40Msek

Om oss

Svets & Smide Karlskrona AB



Affärsidé

• Vi ska vara en komplett leverantör av 

tillverkning, reparation och 

industrilackering av stål-, plåt- och 

maskinkonstruktioner. 

• Genom att leverera hög kvalitet och 

förstklassig service skapar vi långsiktiga

värden och starka relationer med våra

kunder.
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2013
• I november förvärvas inkråmet till S&S

• 7 anställda + mig och Björn.

• Omsättning ~ 10Msek 

Milstolpe



2014
• Upprättande och införande av kvalitetssystem

• Cerifiering enligt ISO 3834-2 & EN 1090-1 sker

i januari 2015

Milstolpe



2017

• I November köps ny fastighet

• Renovering, om- och tillbyggnad pågår i 2 år

Milstolpe



2019 • Under semestern går flyttlasset till nyrenoverade, fräscha och
anpassade lokaler för vår verksamhet.

Milstolpe



2020
• Vi börjar ta emot lärlingar 

från industritekniska 
programmet

• 3 lärlingsplatser varje år

Milstolpe



2021

• Sommaren 2021 installerar vi 
en CNC-styrd 
plasmaskärmaskin

• Nytt affärssystem

Milstolpe



2024
• Boards on Fire implementeras under våren

• Produktionslyftet startar under hösten

Milstolpe



Milstolpe
2025

• Svetsrobot installeras

• Vi tar över lackeringslinen på Dynapac



Referensobjekt • Fontän Borgmästarfjärden i Karlskrona



Referensobjekt Smidesgrindar
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Referensobjekt • Svärd Karl XI



Referensobjekt

• Stenhyllor Kalmar Slott



Referensobjekt

• Stålhallar



Referensobjekt

• Trappa Borgholms Slott



Referensobjekt • Diverse inredningsdetaljer/möbler



Referensobjekt • Båttillbehör



Referensobjekt
• Trappor & Smidesräcken



Referensobjekt

• Hydrauliskt höj- och sänkbara
landgångar till pir A26



Vår resa i
produktionslyftet

• Lean forum 7 mars 2024

• Besiktning 2 maj 2024

• Uppstart slutet av augusti 2024

• Klart februari 2026



Varför 
produktionslyftet?

”13 borr saknas alltid”

Dålig ordning & reda, både i verkstad och 
process

Inget prioriterat förbättringsarbete

Dålig fokus på avvikelser

Oklart vem som ”äger” problemen

Ofullständiga produktionsunderlag

Frustration – många vill



Styrgrupp utses, 8-9 pers, 
blandad kompott

Omorganisation & 
rekrytering ny 
produktionsledare samt en 
kalkylingenjör

Uppstart



Lean produktion 7,5 hp

Utbildning för Björn & Ulf

Reflektioner efter leanspelet

• Stressa inte

• Planera

• Samarbete

• Kommunikation

• Lära av varandra

• Arbeta smartare

Leanspelet
- Ständiga förbättringar



Fas 1/Kartläggning

• Flödeskartläggning
• Affärsidé

• Nuläge – önskat läge

• Utmaningar

• Principer

• Handlingsplan



Flödeskartläggning

Informationsflöde & materialflöde i
produktion

• hur material och information 
flödar genom verksamheten

• en gemensam bild som ger en 
översikt över vår verklighet.

• hur det faktiskt ser ut just nu,
en ögonblicksbild av tillståndet

• möjligheter, problem och 
utmaningar i valda flöden.



Informationsflödet

• Saknar rutiner

• Göra förutsägbart

• Behöver bli tydligt för alla



Materialflödet

• Alla samsas om yta & 
maskiner

• Hittar inte verktyg

• Ofta återställa efter andra



Affärsidé
Vilka kunder vill
vi ha?

• Kvalitet
Allt det vi gör ska vi utföra med den 
kvalité som kunden förväntar sig eller
lite bättre

• Leverans
Vi ska kunna leverera till kund på 
kortast möjliga ledtid

• Komplext
Vi ska kunna erbjuda kunden lösningar
på komplicerade problem



Nuläge – önskat läge



Kundundersökning



Utmaningar

• Kunden

• Medarbetare

• Ägare

• Samhälle



Vägledande principer

• Stolthet i det vi gör
• Ha kul på jobbet
• Det finns bara möjligheter
• Kundfokus



Självbedömning: Hur stabila är våra arbetssätt, idag?
Rutorna ger exempel vad man typiskt kan se på respektive nivå. OBS! Du kan markera var som helst på skalan, även mellan nivåerna.

Nivå 0
Ej märkbart

Nivå 1
Goda initiativ

Nivå 3
 Strukturerat

Nivå 4
 Väl etablerat

Nivå 5
 Enastående (världsklass)

Nivå 2
Uppstartat

Stabilitet
som helhet

Ordning 
& reda

Allt alltid
i rätt mängd 
på rätt plats

Verktyg och
material på upp-
märkta platser

Relativt god
ordning men en 
hel del letande

Rörigt,
svårt att hitta

Väl fungerande
systematik för att

hålla ordning

Gemensamt 
arbetssätt

Alla arbetar på
bästa kända sätt

Man lär systematiskt 
av varandras sätt

att arbeta

Instruktioner och
checklistor som följs
i de flesta processer

Var och en 
arbetar efter
eget huvud

Standard används
aktivt överallt och 
utvecklas ständigt

Arbetsinstruktioner
finns till en del men 

följs ofta inte

Ny teknik
Medarbetarnas

behov styrande för
all teknik

Teknik alltid
noggrant utvärderad

före inköp

Ny teknik an-
skaffas gärna men 
ofta ogenomtänkt

Teknik dåligt
anpassad till

verksamheten

Känd, tillräcklig och
övervakad kapabilitet

i all utrustning

Omfattande
samråd före varje

teknikval

Säkerhet, 
arbetsmiljö

Tydliga inslag av
risker och

belastningar

Förebyggande 
arbete finns och 

påverkar arbetssätt

Viss systematik,
få synliga risker och
arbetsmiljöproblem

SAM fungerar väl,  
inga kända brister 

obearbetade

Täta riskanalyser
där varje upptäckt 

risk bearbetas

Underhåll All utrustning
minutiöst skött

Underhåll
till största delen
förebyggande

Underhåll 
i huvudsak 
avhjälpande

Ständiga haverier
och driftsstörningar

All utrustning
100% tillgänglig

Underhåll drivet
av operatörer och

processägare

Engagemang och 
lagarbete

Kvalitet i varje led

Kundfokus, 
ständiga 

förbättringar

Förbrukningsstyrd 
produktion

Stabilitet 
och standard



Självbedömning: Hur stabila är våra arbetssätt, om 3 år?
Rutorna ger exempel vad man typiskt kan se på respektive nivå. OBS! Du kan markera var som helst på skalan, även mellan nivåerna.

Nivå 0
Ej märkbart

Nivå 1
Goda initiativ

Nivå 3
 Strukturerat

Nivå 4
 Väl etablerat

Nivå 5
 Enastående (världsklass)

Nivå 2
Uppstartat

Stabilitet
som helhet

Ordning 
& reda

Allt alltid
i rätt mängd 
på rätt plats

Verktyg och
material på upp-
märkta platser

Relativt god
ordning men en 
hel del letande

Rörigt,
svårt att hitta

Väl fungerande
systematik för att

hålla ordning

Gemensamt 
arbetssätt

Alla arbetar på
bästa kända sätt

Man lär systematiskt 
av varandras sätt

att arbeta

Instruktioner och
checklistor som följs
i de flesta processer

Var och en 
arbetar efter
eget huvud

Standard används
aktivt överallt och 
utvecklas ständigt

Arbetsinstruktioner
finns till en del men 

följs ofta inte

Ny teknik
Medarbetarnas

behov styrande för
all teknik

Teknik alltid
noggrant utvärderad

före inköp

Ny teknik an-
skaffas gärna men 
ofta ogenomtänkt

Teknik dåligt
anpassad till

verksamheten

Känd, tillräcklig och
övervakad kapabilitet

i all utrustning

Omfattande
samråd före varje

teknikval

Säkerhet, 
arbetsmiljö

Tydliga inslag av
risker och

belastningar

Förebyggande 
arbete finns och 

påverkar arbetssätt

Viss systematik,
få synliga risker och
arbetsmiljöproblem

SAM fungerar väl,  
inga kända brister 

obearbetade

Täta riskanalyser
där varje upptäckt 

risk bearbetas

Underhåll All utrustning
minutiöst skött

Underhåll
till största delen
förebyggande

Underhåll 
i huvudsak 
avhjälpande

Ständiga haverier
och driftsstörningar

All utrustning
100% tillgänglig

Underhåll drivet
av operatörer och

processägare

Engagemang och 
lagarbete

Kvalitet i varje led

Kundfokus, 
ständiga 

förbättringar

Förbrukningsstyrd 
produktion

Stabilitet 
och standard



Förväntningar

• Kunden

• Medarbetare

• Ägare

• Samhället/omvärlden

• Partners/leverantörer



Fas 2/Fokusområden

• 5S-pilot

• Informationsflödet

• Avvikelser

• Ständiga förbättringar

5S-pilot

Informationsflödet

Avvikelser

Ständiga 
förbättringar



5S pilot
• Område bandsågar och borr



Före



Sortera
• Gå igenom alla saker på 

arbetsplatsen och sortera 
bort det som inte används 
eller är nödvändigt.



Systematisera
• Organisera saker och ting på 

ett strukturerat sätt, så att det 
är enkelt att hitta och använda 
det man behöver.



Städa
• Städa och underhåll 

arbetsplatsen regelbundet, så 
att den hålls i bra skick.



Standardisera

• Skapa gemensamma standarder för 
hur arbetsplatsen ska organiseras
och hållas, så att det är lätt att hålla
den i ordning.



Skapa vana/sköta 
om
• Skapa en kultur där alla 

medarbetare tar ansvar för att
hålla arbetsplatsen strukturerad
och ren.

5S schema:

• Revision

• Underhåll

• Förbättringar

• Veckostädning



5S-revision
Revision varje vecka enligt framtagen
mall

Avvikelser registreras direkt och 
tilldelas respektive ansvarsområde



Efter



Informationsflödet
• Framtagning av önskat läge



Offerering – Önskat läge

Anders (bygg)

Björn (service)

Anders P (verkstad)

Håkan (alla)

Kund

Ulf + infomail

Tar emot 
och

 kontrollerar

Tar emot 
och

 kontrollerar

Tar emot 
och

 kontrollerar

Offert-
förfrågan

Tar emot 
och

 kontrollerar

Tar emot 
och

 kontrollerar.

OK?

Lägger upp
affärs-

möjlighet

Lägger upp
affärs-

möjlighet

Lägger upp
affärs-

möjlighet

Skapa
Offert
Kalkyl

Tar emot 
offert

Följer upp
offert

Skapa
Offert
Kalkyl

Följer upp
offert

Skapa
Offert
Kalkyl

Följer upp
offert

Ändra
status till
beställd

Ändra
status till
beställd

Ändra
status till
beställd

Delar ut
order

Delar ut
order

Om stor offert
Skickas till Håkan

Planerar
order i

kalendern

Planerar
order i

kalendern

Planerar
order i 

kalendern

Saknar ritningar!OBS! Underlag!

Beställer
visst

material

Ja



Offerering/Order – Önskat läge

Anders (bygg)

Björn (service)

Anders P (verkstad)

Håkan (alla)

Kund

Ulf + infomail

Lämnar ut
arbetsorder

Lämnar ut
arbetsorder

Lämnar ut
arbetsorder

Produktion Går igenom
arbetsordern

Ritnings-
genomgång

Beställer
material +

tjänster
Tillverkar Montering

Leverans

Lägger in
Artiklar

Klarmarkerar

Egenkontroll
Slutdoku-
mentation

Går igenom
arbetsordern

Ritnings-
genomgång

Beställer
material +

tjänster

Går igenom
arbetsordern

Ritnings-
genomgång

Beställer
material +

tjänster

Går igenom
arbetsordern

Ritnings-
genomgång

Beställer
material +

tjänster

Lägger in
Artiklar

Klarmarkerar

Lägger in
Artiklar

Klarmarkerar

Lägger in
Artiklar

Klarmarkerar

Egenkontroll
Slutdoku-
mentation



Offerering/Order – Önskat läge

Anders (bygg)

Björn (service)

Anders P (verkstad)

Håkan (alla)

Kund

Ulf + infomail

Produktion

Ändrar
Artiklar och 

priser

Ändrar
Artiklar och 

priser

Ändrar
Artiklar och 

priser

Skapar och
skickar
faktura

Skapar och
skickar
faktura

Skapar och
skickar
faktura

Tar emot 
faktura



Output
Informationsflödet
• Checklista offert/order
• Checklista produktion
• Projektpärm



Fas 3/Utrullning 5S
Bygg & verkstad:
8st ansvarsområde

Måleri:
6st ansvarsområde

Många och långa dagar för att ta oss igenom alla 5S:en



Skapa vana/sköta
om
• Skapa en kultur där alla 

medarbetare tar ansvar för att
hålla arbetsplatsen strukturerad
och ren.

5S schema:

• Revision

• Underhåll

• Förbättringar

• Veckostädning

Nyckeln för att orka igenom alla 5S:en

Följ upp!



Pulsmöte varje dag
Pulsmöte genomförs direkt varje morgon
på respektive avdelning

Gemensamt möte med 
produktionsledningen strax efter



Avvikelser och 
förbättringar

• Genomgång av förbättringar och avvikelser sker direkt
efter morgonmötet på onsdagar

• Arbetet med avvikelser och förbättringar sker mellan
varje möte och inte på mötet. Viktigt!



Summering

Framgångsfaktorer:

• Drivet av ledningen

• Boka upp tid

• Prioritera tiden

• BOF

• Delaktighet

Effekter vi fått:
• 222 förbättringar genomförda sedan 

start (14st 2023)

• Avvikelser HSE 52st (37st 2023)

• Avvikelser Q/D/I 260st (0st)

• Ökad trivsel och engagemang

Nedlagd tid:
• 2024: 732h
• 2025: 2275h
• 2026: 255h & pågår fram t.o.m februari
• Totalt: 3 262h
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